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La investigación titulada Aplicación de la metodología DMAIC para mejorar la 
productividad en el área de pintado de la empresa LVC Contratistas Generales 
S.A.C., SJL, 2018 tuvo como objetivo principal determinar en qué medida la 
aplicación de la metodología DMAIC mejora la productividad en el área de pintado 
de la empresa LVC Contratistas Generales S.A.C.,  
La metodología de estudio fue de tipo investigación aplicada, de diseño cuasi – 
experimental. La población y muestra fueron los 8 operarios del área de pintado. La 
técnica empleada fue la observación directa, el instrumento fue la ficha de 
recolección de datos. La validación de los instrumentos se realizó a través del 
criterio de juicio de expertos. Para realizar el análisis de los datos se utilizó el 
programa estadístico SPSS Versión 25. 
Como resultados se obtuvo que la media de la productividad antes de aplicar la 
propuesta de mejora en el área de pintado, resulto 29.67%, un valor menor a la 
media de la productividad resultante después de aplicar el nuevo método de trabajo 
con un valor de 73.43% con lo que se concluyó que la aplicación de la metodología 
DMAIC genero una mejora del 43.76% en la productividad, de la empresa LVC 
Contratistas Generales S.A.C., 2018. 













This research entitled Application of the DMAIC methodology to improve the 
productivity in the painting area of the company LVC Contratistas Generales SAC, 
SJL, 2018 had as main objective to determine to what extent the application of the 
DMAIC methodology improves productivity in the area of painted by the company 
LVC Contratistas Generales SAC, 
The study methodology was of the applied research type, of quasi - experimental 
design. The population and sample were the 8 workers of the painting area. The 
technique used was direct observation, the instrument was the data collection card. 
The validation of the instruments was carried out through the criterion of expert 
judgment. To perform the analysis of the data, the statistical program SPSS Version 
25 was used. 
As results, it was obtained that the average of the productivity before applying the 
improvement proposal in the painting area, resulted 29.67%, a lower value than the 
average of the resulting productivity after applying the new work method with a value 
of 73.43 % with which it was concluded that the application of the DMAIC 
methodology generated an improvement of 43.76% in productivity, of the company 
LVC Contratistas Generales SAC, 2018. 
 
 












En gran parte del mundo existen constantes y amplios cambios en distintos 
aspectos, en la sociedad, la tecnología, la información, la economía, las 
comunicaciones, entre otros. Ello implica en la demanda de las empresas y/u 
organizaciones lo cual ayuda a generar un cambio continuo e innovación para el 
ofrecimiento de productos y servicios valiosos que sean aceptados por los clientes.  
 
Por ello es importante que cada empresa u organización se adapte a los cambios, 
comenzando con una revisión de su entorno, reconociendo las ventajas 
competitivas que es necesario evolucionar, rediseñando la organización y 
alineando todos sus esfuerzos para obtener lo deseado. Sin embargo, al no 
enfrentar este entorno cambiante o hacerlo de manera inadecuada podría llevar 
problemas serios a la organización hasta incluso podría conducir a la desaparición 
de esta.  
 
En una encuesta nacional del Instituto Nacional de Estadística e Informática 2018 
al sector manufacturero 2017, se revelo que el 75.5% de las MYPES 
manufactureras consideran que para un excelente posicionamiento en el mercado 
deben de producir con calidad. 
Estos resultados generan que las empresas sean más competitivas, más aún 
cuando las diferentes organizaciones se enfrentan a clientes exigentes e 
informados; por lo cual las empresas deben gestionar de manera muy eficiente los 
recursos que manejan para prestar un mejor servicio. 
Es por ello que el estudio de esta investigación se realiza en  LVC contratistas 
Generales S.A.C.; empresa que brinda servicios de fabricación, instalación de 
estructuras de metal, imagen corporativa, publicidad exterior, señalización vial, 
trabajos de pintura en general, proveedora de proyectos integrales a estaciones de 
servicios propias y abanderadas (Grifos) teniendo como principal cliente a Repsol, 
lo cual es importante para ellos y para LVC que se brinde un servicio de alta calidad 
en el periodo estipulado.  
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Este desarrollo de tesis está enfocada en el proceso de pintura ya que se observó 
que existían deficiencias en el acabado de pintado de los elementos de imagen que 
eran distribuidos a distintas estaciones de servicio de Repsol, El personal operativo 
era constantemente cambiante y no conocía en su totalidad el proceso por ende no 
cumplían con los métodos asignados y requisitos que determinaba el área de 
calidad, debido a ello se denotaron que los elementos de imagen (plafones, 
accesos de ingreso, accesos de salida, planchas de Repsol vertical, prohibitivos) 
presentaban en su acabado final deficiencias en la pintura 
La situación indicó que LVC SAC contaba con una serie de deficiencias en la 
productividad del área de pintado, lo que ocasionaba retrasos en la producción, 
retrasos en los requerimientos del cliente, re-procesos de pintado, perjudicando a 
la empresa y a todos los que participan en ella, impidiendo que se brinde un servicio 
adecuado ya que se aplazaban los tiempos acordados de entrega; este suceso a 
la larga causaba molestias e insatisfacción a nuestro cliente ya que quedaba 
disconforme y con el tiempo era probable se des-fidelicen puesto que no se estaba 
cumpliendo con las necesidades.  
El principal fin de este trabajo fue perfeccionar el proceso de pintado de la empresa 
LVC S.A.C. Contratistas generales 2018 lo cual se logró con ayuda de la 
metodología DMAIC. 
Este método nos ayudó a evaluar las causas y dar soluciones; esta herramienta 
nos llevó a perseguir la mejora continua para erradicar las deficiencias que presenta 
la Empresa. 
La problemática permitió formular el siguiente problema general ¿En qué medida la 
aplicación de la metodología DMAIC afecta la productividad en el área pintado de 
la empresa LVC Contratistas Generales S.A.C., SJL, 2018? Los problemas 
específicos fueron: 
- ¿En qué medida la aplicación de la metodología DMAIC afecta el uso de los 
recursos del área de pintado de la empresa LVC Contratistas Generales 




- ¿En qué medida la aplicación de la metodología DMAIC afecta el 
cumplimiento de los objetivos del área de pintado de la empresa LVC 
Contratistas Generales S.A.C., SJL, 2018? 
 
En la presente investigación se aporta sobre el conocimiento existente de la 
Metodología DMAIC y la productividad para dar a entender, interpretar y resolver la 
realidad problemática. 
El objetivo de la investigación fue determinar en qué medida la aplicación de la 
metodología DMAIC mejora la productividad en el área de Pintado de la empresa 
LVC Contratistas Generales S.A.C., SJL, 2018. Los objetivos específicos fueron 
- Determinar en qué medida la aplicación de la metodología DMAIC mejora el 
uso de los recursos en el área de Pintado de la empresa LVC Contratistas 
Generales S.A.C., SJL, 2018. 
-  Determinar en qué medida la aplicación de la metodología DMAIC mejora 
el cumplimiento de los objetivos en el área de Pintado de la empresa LVC 
Contratistas Generales S.A.C., SJL, 2018. 
Así como también se obtuvo como hipótesis que la aplicación de la metodología 
DMAIC mejoró significativamente la productividad en el área de Pintado de la 
empresa LVC Contratistas Generales S.A.C., SJL, 2018. Las hipótesis especificas 
fueron: 
- HE1: La aplicación de la metodología DMAIC mejoró significativamente el 
uso de recursos en el área de Pintado de la empresa LVC Contratistas 
Generales S.A.C., SJL, 2018. 
- HE2: La aplicación de la metodología DMAIC mejoró significativamente el 
cumplimiento de los objetivos en el área de Pintado de la empresa LVC 







II. MARCO TEÓRICO 
 
En este capítulo se tomaron en cuenta distintos estudios considerándolos como 
antecedentes para nuestra investigación: 
Ingar, C. (2016) su estudio nos proporcionó lo siguiente: Tuvo como fin principal 
disminuir la lista de reprocesos relacionado a la calidad en el servicio de reparación 
de cilindros Hidráulicos. Su investigación es aplicativa y de diseño cuasi 
experimental. 
Los resultados mostraron que, mediante la utilidad de la mejora se logró reducir en 
un 15% la lista de reprocesos; aumento el índice cumplimiento en un 90% así como 
también incremento la eficiencia de un 65% a 82% promedio en área de maquinado; 
69% a 90% en rectificado y por último la eficiencia también aumento en el área de 
soldadura de un 84% a 94%. 
 
Cuya. K. (2017) nos proporcionó lo siguiente: Su objetivo fue perfeccionar el 
transcurso de impresión de publicidad y precisar de qué manera la metodología 
DMAIC iba a influir en la mejora de la productividad, para ello realizo recolección 
de datos, levantamiento de información por tal dicho dato fueron analizados en el 
programa estadístico SPSS., se hizo uso del programa Microsoft Excel para que 
los datos puedan ser plasmados en tablas de frecuencia;  realizo análisis de 
normalidad mediante Shapiro Wilk y prueba de T-Student obteniendo resultados 
beneficiosos. Teniendo como conclusión que esta metodología es una buena 
herramienta de gestión lo cual garantizo que la productividad aumentará en un 
promedio de 34.34%; así como también la eficacia y eficiencia tuvieron en promedio 
un incremento de 29.59 y 17.07 respectivamente. 
 
Valdivia, C. (2013) su estudio nos proporcionó lo siguiente: Su finalidad fue 
perfeccionar el proceso productivo de pintado en polvo, pintura electrostática o 
powder- coating, aplicando Six – Sigma. En su tesis se empleó el programa 
estadístico Minitab 16 además se aplicó el Ishikawa, Pareto, Entrevista, y entre 
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otras herramientas de estadística y de calidad. Concluyendo que mediante la 
metodología DMAIC ganó una mejora del 7% con respecto a reducción de 
producción defectuosa; siendo beneficioso también esta metodología ya que la 
empresa podrá lograr un incremento del 55% en sus utilidades. 
 
Flores, J. (2017) nos proporcionó la siguiente información: Su finalidad fue aminorar 
el elevado consumo de zinc y reducir los constantes retornos de productos con 
defectos implementando la herramienta Six- Sigma para restablecer la calidad; 
mejorar la capacidad y rendimiento en el área de mecanizado puesto que se 
encontró varias fallas y carencias; en dicha área se encuentra el cuello de botella 
percibiendo deficiencia del proceso no cumpliendo con las especificaciones en su 
totalidad aumentando costos y mermas. Llego a la conclusión que dicha 
herramienta mejoró el proceso teniendo como medida antes en 0.1125 y después 
0.26; se mejoró también el rendimiento (0.875 > 0.475). 
 
Barahona, L, & Navarro, J. (2013) en su investigación nos proporcionó lo siguiente: 
Su principal objetivo fue reducir las devoluciones de productos con defectos y 
disminuir el consumo de zinc. Para ello tuvo que emplear la metodología Six Sigma. 
Las herramientas que se utilizaron fueron la matriz QFD, diagramas de procesos, 
costos de calidad análisis de sistema de medición, herramientas de Lean 
Manufacturing planteando las 5´s. Llego a la conclusión que esta metodología es 
beneficiosa ya que se obtuvo una reducción de un 13% en el tiempo de ciclo de 
galvanizado permitiendo incrementar la producción y reduciendo la duración de 
entrega del producto terminado. El tiempo disminuyo de 320 a 377 minutos por 
tonelada. 
 
Mora, C (2013) en su investigación nos proporcionó lo siguiente: Su objetivo fue 
perfeccionar el proceso en la fabricación de acero y empleo la metodología Six 
Sigma, realizando análisis para detectar el problema de la empresa, dándose 
cuenta de que el problema era el crecido porcentaje de productos deficientes. Para 
mejora plateo el diseño 5 s bajo el método Lean. Llego a la conclusión que en las 
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empresas la identificación de un problema debe ser constante ya que de esta forma 
se lograra una mejora continua dentro de la misma. 
 
Alcántara, G. (2017) en su investigación tuvo como fin principal aminorar la 
variación en el transcurso del avance de ingeniería dentro de las organizaciones de 
estratificación y automatización industrial empleando DMAIC. Las herramientas 
utilizadas en este estudio fueron: mapeo de procesos, voz del cliente, SIPOC, lluvia 
de ideas, diagrama de Pareto, AMFE, Poka yoke; Cartas de control. Concluyo que 
la variabilidad en el tiempo de entrega redujo al 71%. Así mismo, la automatización 
de documentos permite disminuir el periodo de actualización de documentos de 168 
horas anuales a 42 horas (redujo un 75%). 
 
Mercado, C. (2013) nos proporcionó lo siguiente: Su principal objetivo fue 
establecer la implicancia de DMAIC para incrementar la productividad en su 
proceso de elaboración de pinturas en Perú Paint. Los instrumentos que sirvió para 
esta investigación fueron ficha de recolección de datos; el análisis descriptivo le 
permitió calcular la media, mediana, desviación estándar. Concluyendo que esta 
metodología incrementa la productividad en el proceso de pinturas demostrando 
una mejora del 17.5%, en eficiencia incremento del 2.08 y eficacia 16.84%. 
 
Ing. Ramos, E. (2005) en su investigación tuvo como fin principal aumentar 
significativamente la velocidad de corte de la placa utilizando los parámetros 
óptimos de operación manteniendo el corte dentro de los estándares de calidad. 
Llegando a la conclusión que disminuyo en 15% el tiempo para el proceso gracias 
a la metodología DMAIC.  
 
Lopez, K &Ducuara, E. (2012) en su investigación nos proporcionó lo siguiente:  Su 
objeto principal fue identificar las razones que originan los re-procesos en el área 
de soldadura de la empresa metalmecánica. Las herramientas utilizadas fueron las 
encuestas a operarios, diagrama de Ishikawa, diagrama de flujos, Pareto, Plantilla 
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para documentar fallas, hojas de verificación. Teniendo como conclusión que la 
empresa los pinos reduciría los re-procesos en un 23% al igual que las 
inconformidades por parte de los clientes internos disminuirían. 
 
Flores, H. (2015) en su investigación nos proporcionó lo siguiente:  Su principal 
objetivo fue analizar detalladamente las áreas de oportunidad en las distintas 
plantas de fundición de la empresa en estudio y generar opciones para la mejora 
continua. Las herramientas utilizadas en esta investigación fueron Hojas de registro 
de desempeño, tablero hr x hr, tablero QRB, registro diario de scrap, procesamiento 
de datos (software estadístico – MINITAB 16), prueba de normalidad (Anderson- 
Darling). Obtuvo como deducción que, la implementación del lean six sigma ayudo 
a reducir en un 80% de tiempos muertos por el mantenimiento correctivo. 
 
Arcila, P. (2016) en su investigación nos proporcionó lo siguiente: su objetivo fue 
comprobar una metodología de mejora continua para identificar, proponer, analizar, 
evaluar y disminuir los costos de no calidad y sus implicaciones de una forma 
ordenada, rigurosa y disciplinada. Teniendo como conclusión que el SIx Sigma 
obtuvo una reducción inicial en los sobrecostos de 63%. 
Dadas estos antecedentes se obtuvo las siguientes teorías que obtuvieron relación 
a la metodología que fue usada en la investigación. 
Herrera, R. (2011) nos dio como teoría que 
El DMAIC es un método que permite a una empresa hacer eficaz y eficiente, 
esto busca saciar las necesidades de los clientes. Para llegar a los objetivos, 
el enfoque está en las etapas a mencionar: DMAIC. (p.2)  
Así como también Escalante (2017) indicó: 
Que puede medir el rendimiento de un proceso especifico, ya sea en base a 
los servicios y/o productos. De tal manera, hay que recalcar que, este método 
nos ayuda a lograr el mejoramiento continuo de procesos, para lo cual se 




Reafirmando esta teoría Rojas, Correa y Gutiérrez (2012) quienes indicaron que 
DMAIC  
Es una herramienta de desarrollo continuo en una empresa, que se encuentra 
buscando las causas de los errores, retrasos y defectos presentes en un 
determinado proceso. Todo esto con el fin de levantar la calidad del servicio 
y/o resultado productivo. (p.305) 
 
De la misma manera Gutiérrez y De la Vara (2013) mencionaron: 
Seis Sixma es una herramienta robusta. En 6 sigma los proyectos se dan de 
manera rigorosa con sus cinco fases. En la figura 4 Anexo 6 se detallan las 
etapas. (p.403) 
Así mismo Gutiérrez, H. (2010) indica: 
Es una herramienta que ayuda al perfeccionamiento constante, buscando 
mejorar sus procesos, buscando encontrar el origen de los errores, 
desperfectos, demoras en los procesos para luego eliminarlas. (p.280) 
Y Valderrey, P. (2011) manifiesta que: 
Seis Sigma simboliza una métrica; mide la ejecución de un proceso en cuanto 
a su nivel de servicios y/o productos, de acuerdo con las especificaciones. Así 
como también simboliza filosofía de trabajo y meta siendo ello mejora continua 
de procesos y conllevando a una producción exitosa. 
Esta metodología trabaja conjuntamente en 5 etapas que son las siguientes en 
mención 
− Definir: En esta etapa se enfoca el proyecto, se debe tener claro el objetivo, 
identificar las oportunidades de mejora e identificar a las personas que 
participan. (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p.404) 
 
− Medir: El fin es entender y cuantificar la postura que plantea la investigación. 
Para ello se detalla el proceso buscando comprender el movimiento de las 
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labores, los puntos de decisión y los detalles de las actividades. (Gutiérrez y 
De la Vara, 2013, p.406) 
 
− Analizar: Aquí se identifica las causas raíz del problema, entendiendo cómo 
y porque se genera. Las herramientas para usar son heterogéneas, por 
ejemplo:  diagrama de Ishikawa, diseño de experimentos, lluvia de ideas, 
Pareto de segundo nivel, mapeo de procesos, prueba de hipótesis entre otras. 
(Gutiérrez y De la Vara, 2013, p.406) 
 
− Mejorar: La finalidad de esta etapa es plantear y ejecutar soluciones ante 
los posibles problemas que se presenten, por ello es necesario aportar 
diferentes alternativas de solución para cada tipo de problema; mediante el 
empleo de herramientas para una mejora constante. (Gutiérrez y De la Vara, 
2013, p.407). 
 
− Controlar: Luego de que las mejoras se han plasmado en la realidad, se 
procede a diseñar un sistema que nos permita mantener dichas mejoras. 
Para que esto se posible las personas involucradas deben seguir 
participando y adaptarse a estos cambios. (Gutiérrez y De la Vara, 2013, 
p.408). 
 
Para llevar a cabo las etapas se usaron herramientas del Six sigma: 
Diagrama de Pareto: Grafico mediante el cual se va a identificar las prioridades 
que se tienen que dar solución en una empresa (el 80% de las causas), y el resto 
son causa no tan impactantes pero que a futuro se deben resolver (el 20%). 
(Gutiérrez y De la Vara, 2013, p.136) 
Así como también la herramienta Diagrama de Ishikawa:  
Este diagrama es un esquema que enlaza un contratiempo o consecuencias 
con los factores que quizás lo ocasionen. Se enfoca en investigar los motivos 
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que afectan al problema, evitando hallar de manera directa los resultados sin 
antes cuestionar cuales son las razones reales.  (Gutiérrez y De la Vara, 2013, 
p. 147). 
Para la aportación de ideas en grupo la Lluvia de ideas:  
Esta técnica nos permite el trabajo en equipo, influyendo el dialogo y reflexión 
con respecto a un problema.  encamina a la participación libre y aportación de 
ideas de todos los miembros de un grupo. (Gutiérrez y De la Vara, 2013, 
p.153). 
 Y para un mayor detalle del paso a paso el Diagrama de procesos:  
“Es de gran importancia para captar y describir los procesos.” (Gutiérrez y De la 
Vara, 2013, p.153). 
Y Diagrama de flujo:  
Este diagrama nos permite ver el desarrollo y como se entrelazan las diversas 
actividades, es de suma importancia para buscar mejoras  y realizar análisis al 
proceso. Su representación gráfica nos muestra la secuencia de pasos o 
actividades del proceso 
Todas estas herramientas fueron utilizadas con el fin de buscar mejoras en la 
productividad teniendo como teorías a los siguientes autores: 
Productividad según Gutiérrez y De la Vara (2013)  
La conexión entre lo elaborado y los recursos empleados; se calcula: 
resultados logrados entre recursos empleados. La productividad suele 
dividirse en eficiencia y eficacia. (p.7) 
 
Según Cruelles (2013) indico: “La productividad está presente en organizaciones 





Así mismo Gutiérrez, H. (2010) indicó que:  
La productividad está enlazada con los resultados finales en la transformación de 
un producto en específico, por lo cual si se logra incrementarla es beneficioso ya 
que se emplean los recursos necesarios y no hay mermas (perdidas). (p.21) 
Eficiencia. - “Es simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los recursos 
utilizados”. (Gutiérrez, 2010, p. 21). 
 
 
Eficacia. - Se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados. 
(Gutiérrez, 2010, p. 21). 
 
Según Cruelles (2013) existen medios para aumentar la productividad mediante 
técnicas organizativas que requieren inversiones mínimas que son reducir 
contenido del trabajo del producto, proceso y la reducción del tiempo improductivo. 
Del mismo modo Ramírez (2013) afirma que: 
La productividad es aquella relación favorable entre la estimación de los factores 
que participan en el rendimiento y la estimación intrínseco de la misma. 
Así, puede contarse dentro de la productividad global con una serie de ratios o 
productividades parciales, algunas de las cuales se presenta a continuación: (p.80) 
− Productividad Mano de Obra = Producción/Factores Humano (H-H) 
− Productividad del Capital = Producción / Capital Invertido 
(rentabilidad) 
− Productividad de Materias Primas = Producción / Valor Materias 
Primas Utilizadas 
− Productividad de Equipos y Herramental = Producción / 
Rendimiento de Maquinas 
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− Productividad Administrativa y de Gestión =Producción / Gestión y 
Métodos. 
III. METODOLOGÍA 
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 
3.1 Tipo y diseño de investigación 
 
Este plan de estudio se enfocó en utilizar de los conocimientos obtenidos en base 
a la práctica, y cuyos resultados como afectan a la sociedad o de qué manera se 
puede resolver un problema en específico. (Sampieri, 2016, p. 286) 
La investigación fue tipo aplicada porque busco incrementar la productividad en el 
área de pintado, mediante la aplicación de la metodología DMAIC. 
Diseño Experimental; cuando en una investigación se emplean dos variables o 
más para evaluar el antes y el después en una investigación. (Amiel, 2014, p.240) 
 
En la investigación se manejó la variable independiente (Metodología DMAIC) para 






Tipo cuasiexperimental; en la investigación el grupo experimental (área de 
pintado) ya estaba establecida antes de realizar la investigación, lo cual se 
manipuló la variable independiente (DMAIC) para su análisis y se verifico de qué 
manera influyó sobre la variable dependiente (productividad) por ello se realizó la 





Nivel de Investigación  
Nivel Explicativo 
Este nivel se centra en problemas que tengan una relación causa-efecto, para ello 
es necesario plantear hipótesis, que expliquen el impacto que tiene la variable 
independiente sobre la variable dependiente. (Ñaupas, 2014, p. 104) 
En la investigación existe una relación causa-efecto, entre la metodología DMAIC 
y la productividad, por lo tanto, esta investigación es de nivel explicativo. 
Enfoque de Investigación 
El uso de la recolección de datos numéricos en una investigación para corroborar 
una hipótesis; quiere decir que el enfoque de la investigación es cuantitativo. 
(Sampieri, 2006, p.5) 
La investigación, tuvo un enfoque cuantitativo, ya que va a recolectar datos 
numéricos tanto de la variable independiente como dependiente, y de esta forma 
se evaluó el antes y después de la mejora. 
 
3.2 Variables y operacionalización 
 
Tabla 1 Matriz de Operacionalización de las variables (Anexo1) 
Variable independiente (Cuantitativa) - Metodología DMAIC. 
La variable dependiente en este estudio es la metodología DMAIC. El autor Herrera, 
R. (2011) nos indicó: El DMAIC es un método que permite a una empresa hacer 
eficaz y eficiente, esto busca saciar las necesidades de los clientes. Para tal 
objetivo tenemos que enfocarnos en sus etapas. (p.2)  
En el siguiente cuadro presentamos las dimensiones, indicadores y fórmulas de la 
variable DMAIC respectivamente que fueron trabajadas para la mejora de la 







(Total de elementos   realizadas) / (Total de 
elementos planeados)) x 100  
Medir Producción realizada 
(Total de producción real) / (Total de 
producción programada)) x 100 
 
 
Analizar Elementos sin defectos 
(producción sin defectos) / (total de 




(Total de capacitaciones realizadas) / (Total 
de capacitaciones programadas)) x 100 
 
 
 Controlar  Producción óptima 
(producción sin defecto) / (total de 
producción)) x 100 
 
 
Variable dependiente (Cuantitativa) - Productividad. 
Según Gutiérrez, H. (2010); Lo producido y medios utilizados viene a ser la 
productividad. Midiéndose mediante resultados logrados (piezas vendidas, clientes 
atendidos, unidades producidas) entre los recursos empleados (tiempo, # de 
trabajadores, costos horas, máquinas). La mejora de la productividad parte en 
optimizar los recursos y maximizar resultados. (p.7) 
En el siguiente cuadro presentamos las dimensiones, indicadores y fórmulas de la 
variable productividad respectivamente que fueron trabajadas para la mejora de la 
producción en LVC SAC. 
Uso de los Recursos Eficiencia 
(tiempo ejecutado de producción) / (tiempo 
de producción programada)) x 100 
Cumplimiento de los 
objetivos 
Eficacia 
(Unidades fabricadas) / (unidades 







3.3 Población y muestra 
Según Ñaupas y otros (2014) indicó que se define la población o universo para 
llevar a cabo un muestreo. (p.246). 
Población; La presente investigación como población cogió al área de pintado, 
teniendo 8 operarios que realizan la actividad de pintado a los elementos de 
imagen. 
Sobre definición de Muestra Según Ñaupas y otros (2014) indica que es el conjunto 
o subconjunto seleccionado por diversos métodos, teniendo en cuenta la 
representativa del universo (p.246).  Así como también forma parte de una 
población determinada, que es escogida para conseguir resultados para el estudio 
y luego medir las variables. (Bernal, 2010). 
La muestra del desarrollo de tesis fue denominada por conveniencia empleando el 
modelo no probabilístico, siendo la muestra igual que la población, constituida por 
los 8 operarios que realizan el proceso de pintado de las piezas de imagen de LVC 
Contratistas Generales S.A.C., año 2018. 
Diseño Muestral: La población fue identica a la muestra, por lo tanto, no hay un 
muestreo. (Bisquerra, 2009, p. 123) 
En esta investigación la muestra no fue escogida probabilísticamente, por lo tanto, 
no hubo muestreo. 
Unidad de Análisis: fue la productividad en el área de pintado de LVC Contratistas 
Generales, S.A.C. 
3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 
Sobre los instrumentos sirven para medir cada indicador de manera correcta y 
calcular de esta forma los resultados antes y después de la mejora. (Ñaupas, 2014, 
p.201). Las técnicas según Bautista (2009) menciono que son operaciones 
efectuadas con el fin de recolectar toda la información imprescindible y así con ello 
obtener resultados de una investigación. (p.38) 
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Técnica de Observación: Mediante ello podremos darnos cuenta si los datos son 
tomados de forma verídica (Ñaupas, 2014, p. 201). Este proyecto fue tipo 
cuantitativo ya que se trabajaron con datos numéricos, por tanto, como instrumento 
se utilizaron las fichas de recolección de dato, estos instrumentos se encuentran en 
los anexos 13 y 14. 
Validez del instrumento: Para que el contenido sea válido, los instrumentos deben 
estar bien planteados, y estos se medirán respectivamente. (Hernández, 
Fernández y Baptista, 2014, p. 201). Para la recopilación de datos el investigador 
emplea el instrumento de fichas elaboradas (Córdova, 2012).  
La validación de instrumentos se dio por medio de tres expertos de la escuela 
profesional de Ing. Industrial, así mismo, analizaron físicamente el instrumento 
dando una opinión aplicable. Dichos certificados de validez se pueden ver en los 
anexos 24, 25, 26, 27, 28 y 29. 
 
Tabla 2 Validez de instrumentos por juicio de expertos  
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Confiabilidad del instrumento: Forma parte del instrumento de medición y ayuda a 
realizar la evaluación correspondiente a los grupos de personas en diferentes 
tiempos planificados. (Carrasco, 2005, p. 339) 
En este proyecto se empleó información de la empresa LVC Contratistas Generales 






El desarrollo de investigación se realizó mediante la aplicación de la metodología 
DMAIC 
Definir: Como primer paso se detectó el problema, se definió las personas que iban 
a forma parte de este equipo. Se evaluó el proceso de pintado para precisar cuáles 
eran los principales motivos que alteraban la productividad, estos motivos y/o 
causas fueron plasmadas en el diagrama de Ishikawa.  
Medir: en esta etapa se validó el problema definiendo a un nivel más detallado el 
proceso de pintado mediante la realización del DOP y del DAP, se midió la 
producción realizada, si se está cumpliendo o no con lo planeado, si hay existencia 
de demora dentro del proceso productivo, y si hay existencia de actividades 
innecesarias. Los datos serán plasmados en las fichas de recolección de datos. 
Analizar: En esta fase se analizó la información recopilada por medio de pruebas 
de estadista descriptiva con el objeto de dar prioridad a las variables del proceso. 
Así como también se realizaron las propuestas de mejora para evitar que el 
problema vuelva a incurrir.  
Mejorar: En esta etapa principalmente se ejecutaron e implementaron las 
soluciones efectivas para corregir y reducir el problema (causas), permitiendo 
renovar el rendimiento productivo y reduciendo los errores, defectos.  Para ello se 
aplicó el análisis para llegar a la mejora y control, se solucionará el problema 
principal capacitando a los operarios del área ya que los re-procesos se originan 
por fallas que ejecuta el personal operativo al realizar su trabajo y también se 
controlara las actividades del proceso para así se pueda lograr la mejora y control. 
Mejoras Implementadas: 
− Capacitar al personal para un mayor compromiso. 
− Dar a conocer el diagrama de procesos, que todo el personal operativo lo 
conozca y lo aprenda para una mejor gestión. 
− Implementar formatos de análisis del producto final (elemento de imagen) 
por parte del área de Calidad, para un mejor seguimiento. 
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− Asegurar que se realice periódicamente el mantenimiento preventivo de las 
compresoras de aire. 
− Revisar el almacenamiento y orden adecuado de los elementos finalizados. 
Controlar: En esta etapa final se revisará constantemente y documentará el 
procedimiento seguido, se llevará un adecuado control del proceso. 
3.6 Métodos de análisis de datos 
Se uso la estadística descriptiva, así como también se hizo uso de Microsoft Excel 
para el procesamiento y obtención de gráficos que nos permitió realizar 
comparaciones y evaluar los datos obtenidos de las variables de estudio. 
Para validar se hizo uso de la estadística inferencial, se procede a probar la 
normalidad de los datos antes y después con la prueba de Shapiro-Wilk cuando 
son cantidades menores a 50 y kolgomorov mayores a 50, de acuerdo con el 
comportamiento de los datos se hizo uso de los estadígrafos t-Student y Wilcoxon 
3.7 Aspectos éticos 
 
En esta investigación se respetaron los aspectos éticos, la toma de datos se realizó 
dentro de LVC C.G S.A.C. Asimismo, se tuvieron los permisos por parte del jefe del 
área para descargar la información necesaria para poder evaluar cada indicador e 
ir evidenciando mejoras conforme transcurrieron las semanas. (ver anexo 30) 
Es importante recalcar que, para la redacción de este trabajo de investigación se 
respetaron las norma ISO 690, tanto para citar y parafrasear a los autores que 












La empresa y su situación actual  
LVC S.A.C.; empresa que brinda servicios de fabricación, instalación de estructuras 
de metal, imagen corporativa, publicidad exterior, señalización vial, trabajos de 
pintura en general, proveedora de proyectos integrales a estaciones de servicios 
propias y abanderadas (Grifos) teniendo como principal cliente a Repsol, Su 
iniciación fue en el año 2004 ubicada en Avenida Canto Grande 362, San Juan de 
Lurigancho. 
− Visión: Ser notable a nivel regional y nacional, de preferencia por la 
excelente calidad técnica de los trabajadores en ejecución de obras y los 
servicios profesionales que ofrecemos en las áreas de operación y 
mantenimiento, por el valor agregado que les proporciona a sus clientes, así 
como por el manejo de costos competitivos, estándares de tiempo, seguridad 
en los proyectos y trabajo. 
− Misión: Satisfacer a nuestros clientes, todas sus necesidades y expectativas 
con calidad, seguridad y responsabilidad ambiental en las áreas de 
construcción, proyectos integrales, imagen corporativa, fabricación de 
estructuras de metal, publicidad exterior, señalización vial y pintura. 
Considerando lo expuesto en la realidad problemática de LVC S.A.C., dentro de la 
investigación los datos observados fueron registrados en fichas de recolección de 
datos propuestos con el fin de determinar la causa raíz de los problemas detallados 
en el diagrama de Pareto. 
El desarrollo de aplicación del presente trabajo de investigación se realizó mediante 
la aplicación de la metodología DMAIC 
Teniendo en cuenta los datos cuantitativos respecto a la aplicación de la 
metodología DMAIC, se procedió a elaborar el procedimiento mediante gráficos y 
tablas, tal y conforme se mostrará en las siguientes tablas. 





Variable Independiente: Metodología DMAIC 
− Dimensión: Definir 
Indicador: Cumplimiento de programación 
Base de datos de manera semanal 2018 
 
Tabla 3 Variable Independiente, Definir Pre – Post 
SEMANA DEFINIR DEFINIR 
Pre -Test Post - Test 
1 45.5 77.0 
2 46.1 86.7 
3 47.9 81.2 
4 50.9 80.0 
5 47.9 82.4 
6 43.6 83.6 
7 53.3 89.1 
8 52.1 84.8 
9 53.3 90.3 
10 50.9 91.5 
11 53.3 92.1 
12 59.7 89.1 
PROMEDIO 50.4 85.7 






Figura n°7: Variable independiente, Definir Pre - Post 
 Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la tabla nº 3, se evidencia la mejora del cumplimiento de 
programación, ya que incremento 35.3%. 
− Dimensión: Medir 
Indicador: Producción realizada 
Tabla 4 Variable independiente, Medir Pre – Post 
SEMANA MEDIR MEDIR 
Pre-test Post - test 
1 45.5 77.0 
2 46.1 86.7 
3 47.9 81.2 
4 50.9 80.0 
5 47.9 82.4 
6 43.6 83.6 
7 53.3 89.1 
8 52.1 84.8 
9 53.3 90.3 
10 50.9 91.5 
11 53.3 92.1 
12 59.4 89.1 
PROMEDIO 50.4 85.7 
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 Figura n°8: Variable independiente, Medir Pre – Post 
 Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: En la tabla nº4, se evidencia la mejora de la producción realizada, 
ya que incremento 35.3%. 
− Dimensión: Analizar 
Indicador: Elementos sin Defectos 
Tabla 5 Variable independiente, Analizar Pre - Post 
SEMANA ANALIZAR ANALIZAR 
Pre –Test Post - Test 
1 26.1 60.0 
2 16.4 71.5 
3 25.5 63.0 
4 22.4 63.0 
5 20.0 69.1 
6 21.2 64.2 
7 18.8 70.3 
8 26.7 70.3 
9 23.6 75.2 
10 17.6 72.7 
11 23.6 75.2 
12 22.4 70.9 
PROMEDIO 22.0 68.8 
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 Figura n°9: Variable independiente, Analizar Pre - Post  
 Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: En la tabla nº5, se puede evidenciar la mejora de elementos sin 
defectos, ya que se redujo en 46.8%. 
 
− Dimensión: Mejorar 
Indicador: Capacitación 
Tabla 6 Variable independiente, Mejorar Pre - Post 
SEMANA MEJORAR MEJORAR 
Pre -Test Post - Test 
1 0.0 50.0 
2 0.0 50.0 
3 0.0 100.0 
4 0.0 50.0 
5 0.0 50.0 
6 0.0 100.0 
7 0.0 100.0 
8 0.0 100.0 
9 0.0 100.0 
10 0.0 100.0 
11 0.0 100.0 
12 0.0 100.0 
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Figura n°10: Variable independiente, Mejorar Pre - Post 
Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: En la tabla nº6, se puede evidenciar la mejora de capacitación, ya 
que incremento en 83.3%. 
− Dimensión: Controlar 
Indicador: Producción Óptima  
Tabla 7 Variable independiente, Controlar Pre – Post   
SEMANA CONTROLAR CONTROLAR 
Pre –Test Post - Test 
1 57.3 78.0 
2 35.5 82.5 
3 53.2 77.6 
4 44.0 78.8 
5 41.8 83.8 
6 48.6 76.8 
7 35.2 78.9 
8 51.2 82.9 
9 44.3 83.2 
10 34.5 79.5 
11 44.3 81.6 
12 37.8 79.6 
PROMEDIO 44.0 80.3 
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Figura n°11: Variable independiente, Controlar Pre - Post  
Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: En la tabla nº7, se puede evidenciar una mejora en la producción 
óptima, ya que incremento en 36.3%. 
 
− Variable Dependiente: Productividad 
Dimensión: Eficiencia 
Indicador: Uso de los Recursos 
Tabla 8 Variable Dependiente, Eficiencia Pre - Post 
SEMANA EFICIENCIA  EFICIENCIA  
Pre - Test Post - test 
1 51.1 77.5 
2 47.9 84.4 
3 53.1 83.9 
4 58.6 83.0 
5 60.8 86.5 
6 58.3 85.1 
7 65.6 83.4 
8 61.2 83.7 
9 61.4 88.8 
10 59.6 89.7 
11 67.5 90.5 
12 59.5 90.2 
PROMEDIO 58.7 85.6 











1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
CONTROLAR




Figura n°12: Variable Dependiente, Eficiencia Pre – Post 
Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: En la tabla nº8, se puede evidenciar la mejora en la eficiencia, ya 
que incremento en 26.9%. 
− Dimensión: Eficacia 
Indicador: Cumplimiento de los objetivos 
Tabla 9 Variable Dependiente, Eficacia Pre – Post. 
SEMANA EFICACIA EFICACIA 
Pre – Test Post - test 
1 45.5 77.0 
2 46.1 86.7 
3 47.9 81.2 
4 50.3 80.0 
5 47.9 82.4 
6 43.6 83.6 
7 53.3 89.1 
8 52.1 84.8 
9 53.3 90.3 
10 50.9 91.5 
11 53.3 92.1 
12 59.4 89.1 
PROMEDIO 50.3 85.7 













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
EFICIENCIA




Figura n°13: Variable Dependiente, Eficacia Pre - Post  
Fuente: Elaboración Propia (2018) 
Interpretación: En la tabla nº9, se evidencia la mejora en la eficacia, ya que 
incremento en 35.4%. 
− Variable Dependiente: Productividad 
Tabla 10 Variable Dependiente, Productividad Pre – Post 
SEMANA PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD 
Pre – Test Post - test 
1 23.2 59.7 
2 22.1 73.1 
3 25.4 68.1 
4 29.5 66.4 
5 29.1 71.3 
6 25.4 71.2 
7 35.0 74.3 
8 31.9 71.1 
9 32.8 80.2 
10 30.3 82.1 
11 36.0 83.4 
12 35.4 80.3 
PROMEDIO 29.7 73.4 
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Figura n°13: Variable Dependiente, Productividad Pre - Post 
Fuente: Elaboración Propia. 
Interpretación: En la tabla nº10, se puede evidenciar la mejora en la productividad, 
ya que incremento en 43.7%. 
 
Análisis Inferencial 
Prueba de normalidad  
 
Regla de Decisión  
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PRODUCTIVIDAD Pre - Test PRODUCTIVIDAD Post - test
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Tabla 12 Prueba de normalidad de la productividad 
Interpretación: Al realizar la prueba, se identifica que la significancia antes es 0.455, 
la cual es mayor a 0.05, por otro lado, la significancia después resulto 0.626 la cual 
es mayor a 0.05. Indicando que los datos son paramétricos. 
Tabla 13 Prueba de normalidad de Eficiencia 
Interpretación: Al realizar la prueba, se identifica que la significancia antes es 0.522, 
la cual es mayor a 0.05, por otro lado, la significancia después resulto 0.272 la cual 
es mayor a 0.05. Indicando que los datos son paramétricos. 
Tabla 14 Prueba de normalidad de eficacia 
 




o gl Sig. 
Estadístic
o gl Sig. 
Productividad - Antes ,147 12 ,200* ,937 12 ,455 
Productividad - Después ,164 12 , 200* ,949 12 ,626 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración SPSS 25 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia - Antes ,221 12 ,111 ,942 12 ,522 
Eficiencia - Después ,167 12 , 200* ,918 12 ,272 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración SPSS 25 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia- Antes ,163 12 , 200* ,957 12 ,747 
Eficacia - Después ,176 12 , 200* ,951 12 ,650 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
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Interpretación: Al realizar la prueba, se identifica que la significancia antes es 0.747, 
la cual es mayor a 0.05, por otro lado, la significancia después resulto 0.650 la cual 
es mayor a 0.05. Indicando que los datos son paramétricos. 
 
Prueba de hipótesis 
 
Tabla 15 Contratación de la hipótesis general según muestras emparejadas 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Productividad - Antes 29,6750 12 4,79073 1,38297 
Productividad - Después 73,4333 12 7,06944 2,04077 
Fuente: Elaboración SPSS 25 
 
Interpretación: De la tabla 15, es evidente que entre la media antes y después hay 
un incremento del 43%, por ende, la hipótesis planteada en la investigación es 
cumple que la implementación de la metodología DMAIC mejora la productividad 
en el área de pintado de LVC S.A.C. 
 
 
Tabla 16 Prueba T-Student de la productividad 
 
Fuente: Elaboración SPSS 25 
Fuente: Elaboración SPSS 25 













95% de intervalo de 






- Antes - 
Productividad 
- Después 
-43,75833 5,16130 1,48994 -47,03767 -40,4790 -29,369 11 ,000 
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Interpretación: en la tabla 16, se identifica que el valor de la significancia al realizar 
la prueba a los datos antes y después de la aplicación de la mejora es 0.000, por lo 
que la hipótesis es aceptada. 
 
Hipótesis Específica 1 
HE1: La aplicación de la metodología DMAIC mejora la productividad en el uso de 
recursos en el área de pintado de la empresa LVC Contratistas Generales S.A.C., 
SJL, 2018. 
HE0: La aplicación de la metodología DMAIC no mejora la productividad en el uso 
de recursos en el área de pintado de la empresa LVC Contratistas Generales 
S.A.C., SJL, 2018. 
 
Tabla 17 Contrastación de la primera hipótesis especifica según muestras emparejadas 
Estadísticas de muestras emparejadas 





Par 1 Eficiencia– Antes 58,7167 12 5,64380 1,62922 
Eficiencia– Después 85,5583 12 3,79484 1,09548 
Fuente: Elaboración SPSS 25 
Interpretación: En la tabla 17, es evidente que entre la media antes y después hay 
un incremento del 27%, por ende, la hipótesis planteada en la investigación es 












Tabla 18 Prueba T-Student de la eficiencia 
 
Prueba de muestras emparejadas 










95% de intervalo de 










-26,8416 4,83913 1,39694 -29,9163 -23,7670 -19,21 11 ,000 
Fuente: Elaboración SPSS 25 
 
 
Interpretación: En la tabla 18, se identifica que el valor de la significancia al realizar 
la prueba a los datos antes y después de la aplicación de la mejora es 0.000, por lo 
que hipótesis especifica 1 es aceptada. 
 
Hipótesis Específica 2 
HE2: La aplicación de la metodología DMAIC mejora la productividad en el 
cumplimiento de los objetivos en el área de pintado de la empresa LVC Contratistas 
Generales S.A.C., SJL, 2018. 
HE0: La aplicación de la metodología DMAIC no mejora la productividad en el 
cumplimiento de los objetivos en el área de pintado de la empresa LVC Contratistas 
Generales S.A.C., SJL, 2018. 
Tabla 19 Contrastación de la segunda hipótesis especifica según muestras emparejadas 
Estadísticas de muestras emparejadas 





Par 1 Eficacia – Antes 50,3000 12 4,37451 1,26281 
Eficacia – Después 85,6500 12 4,90260 1,41526 
Fuente: Elaboración SPSS 25 
 
Interpretación: De la tabla 19, es evidente que entre la media antes y después hay 
un incremento del 30%, por ende, la hipótesis planteada en la investigación cumple 
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que la aplicación de la metodología DMAIC mejora la eficacia en el área de pintado 
de la empresa LVC Contratistas Generales S.A.C., 2018. 
 
Tabla 20 Prueba T-Student de la eficacia 
 
Prueba de muestras emparejadas 










95% de intervalo de 










-35,3500 4,06973 1,17483 -37,9357 -32,7642 -30,08 11 ,000 
Fuente: Elaboración SPSS 25 
Interpretación: Se identifica que el valor de la significancia al realizar la prueba a 
los datos antes y después de la aplicación de la mejora es 0.000, por lo que se 





















En base a la hipótesis general, se ha podido comprobar que la presente tesis 
permitió confirmar que la aplicación de la metodología DMAIC mejoro la 
productividad; en la tabla 15 se evidencio que la media de la productividad antes 
de aplicar la mejora fue de 29.67% y después de la aplicación de la mejora fue de 
73.43%, obteniendo un incremento del 43.76%; el cual coincide con la investigación 
del autor Mercado (2017), que forma parte de los antecedentes nacionales 
presentes , obtuvo una mejora de la productividad del 17.5%. Asimismo, el autor 
Gutiérrez (2010) el cual, forma parte de las teorías relacionadas en la presente 
investigación, menciono que el incremento productivo en una organización 




En base a la primera hipótesis específica, se ha podido comprobar que la presente 
tesis permitió confirmar que la aplicación de la metodología DMAIC mejoro la 
eficiencia; en tabla 17 se evidencio que la media de la eficiencia antes de aplicar la 
mejora fue 58.71% y después de la aplicación de la mejora fue de 85.55%, 
obteniendo un incremento del 26.84%; el cual coincide con la investigación del autor 
Cuya (2017), que forma parte de los antecedentes nacionales presentes en el 
capítulo I, en donde obtuvo una mejora de la eficiencia  del  34.34%. Asimismo, los 
autores Gutiérrez y de La Vara (2013) que forman parte de las teorías relacionadas 
en la presente investigación, nos mencionan que muy aparte de pensar en solo 
mejorar la eficiencia, debemos centrarnos en mejorar el uso de los recursos, para 




En base a la tercera hipótesis específica, se ha podido comprobar que la presente 
tesis permitió confirmar que la aplicación de la metodología DMAIC mejoro la 
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eficacia; en tabla 19 se evidencio que la media de la eficacia antes de aplicar la 
mejora fue 50.30% y después de la aplicación de la mejora fue de 85.65%, 
obteniendo un incremento del 35.35%, el cual coincide con la investigación del autor 
Ingar (2016), que forma parte de los antecedentes nacionales presentes en el 
capítulo I, en donde obtuvo una mejora de la eficacia del 17% en el área de 
maquinado y 21 % en el área de rectificado. Asimismo, los autores Gutiérrez y de 
La Vara (2013) que forman parte de las teorías relacionadas en la presente 
investigación, nos mencionan que la eficacia también se representa por el grado en 
el cual las actividades son realizadas de forma planificada y por lo cual los 
resultados son los esperados por una empresa. 
 
Cuarta Discusión  
 
En la presente investigación la variable que tuvo incidencia en la productividad fue 
la metodología DMAIC. Luego de la implementación de dicha propuesta se pudo 
observar y confirmar con los resultados logrados luego de procesar la información 
de los datos o valores en un software estadístico que efectivamente los indicadores 
de productividad y sus dos dimensiones más usuales que son la eficacia y eficiencia 
también se vieron afectados en términos positivos. Como se observa en el resumen 
de la tabla 10 su medición final fue de la eficacia en un 85.7%, además la medición 
final de la eficiencia fue de 85.6%. Estos valores se consignaron después de la 
aplicación de DMAIC. Logrando acumular un incremento positivo en la 
productividad del 73.4% Este resultado también permite verificar que la hipótesis 
general planteado fue dado por válido o dicho de otra manera fue aceptado. Por 
otro lado, concuerdo la relación de estos resultados con los logrados por Valdivia 
(2013) en su tesis Tuvo como principal objetivo perfeccionar los procesos de 
pintado en polvo, pintura electrostática o powder- coating, aplicando Six – Sigma; 
para ello utilizo el programa estadístico Minitab 16 además se aplicó el Ishikawa, 
Pareto, Entrevista, y entre otras herramientas de estadística y de calidad. El autor 
en mención logró que la productividad incremente en un 55% respaldando lo 







La información que se muestra en la tabla 10, se logra evidenciar que los valores 
obtenidos de la variable dependiente: productividad, juntamente con sus 
complementos como son la eficiencia y la eficacia; los cuales fueron los indicadores 
que se pretendió incrementar con la ayuda de la aplicación de la metodología 
DMAIC que se usó en esta investigación. Los valores que se fueron obteniendo en 
forma diaria luego fueron consolidados en forma semanal. Como resultado del 
tratamiento o del análisis estadístico los valores obtenidos respaldaron el estudio 
realizado.  Estos valores fueron: en la etapa final o medición final la eficacia obtuvo 
un valor del 85.7%, en la medición final la eficiencia obtuvo un valor del 85,6% y la 
productividad en la medición final se obtuvo un valor del 73.4%, para la obtención 
de estos valores lo único que se manipuló fue la variable independiente con sus 
respectivas dimensiones, Por ejemplo se logro mejorar el cumplimiento de la 
programación en un 35.3%; también redujo los elementos sin defectos en un 46.8% 
lo que indico que mas elementos de imagen serían entregados en las condiciones 
requeridas por el cliente. Todos los valores obtenidos confirman la teoría que 
sustenta a esta investigación, además estos resultados tuvieron coincidencia con 
los resultados obtenidos con lo investigado por Inga (2016) en su estudio tuvo como 
fin principal disminuir la lista de reprocesos relacionado a la calidad en el servicio 
de reparación de cilindros Hidráulicos. Los resultados mostraron que, mediante la 
utilidad de la mejora se logró reducir en un 15% la lista de reprocesos; aumento el 
índice cumplimiento en un 90% así como también incremento la eficiencia de un 
65% a 82% promedio en área de maquinado; 69% a 90% en rectificado y por último 
la eficiencia también aumento en el área de soldadura de un 84% a 94%. 
 
Sexta discusión  
 
Por consiguiente, en la tabla 10, se ven los valores obtenidos de variable 
dependiente que fue: productividad y sus dimensiones que lo acompañan la 
eficiencia y eficacia; los valores esperados o positivos fue gracias a la metodología 
DMAIC que, luego de la implementación de dicha propuesta se pudo observar y 
confirmar con los resultados logrados luego de procesar la información de los datos 
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o valores en un software estadístico que efectivamente los indicadores de 
productividad y sus dos dimensiones más usuales que son la eficacia y eficiencia 
también se vieron afectados en términos positivos. Se detallan los valores 
obtenidos: en su medición final la eficacia obtuvo un 85.7%, además la medición 
final de la eficiencia fue de 85.6%. Estos valores se consiguieron después de la 
aplicación de la metodología DMAIC. Logrando acumular un incremento positivo en 
la productividad del 73.4%. Este resultado también permite verificar que la hipótesis 
general planteado fue dado por válido o dicho de otra manera fue aceptado. Por 
otro lado, concuerda la relación de estos resultados con los logrados por el 
investigador Mercado (2013) quien en su estudio tuvo como principal objetivo 
establecer la implicancia de DMAIC para aumentar la productividad en su proceso 
de elaboración de pinturas. Los instrumentos que sirvió para esta investigación 
fueron ficha de recolección de datos; el análisis descriptivo le permitió calcular la 
media, mediana, desviación estándar. Concluyo que esta metodología incrementa 
la productividad en el proceso de pinturas demostrando una mejora del 17.5%, en 


















Primera conclusión  
Se concluye que la metodología DMAIC,  mejora la eficiencia en el área de pintado 
de la empresa LVC Contratistas Generales S.A.C., en San Juan de Lurigancho – 
2018, mejorando en un 26.9%, teniendo un sig. = 0.000 < 0.05; en el análisis 
inferencial se validó la hipótesis 1 con la prueba de T-Student para muestras 
relacionadas en un promedio de 24 semanas, donde se obtuvo que la media de la 
eficiencia(58.1767) es menor y la media de la eficiencia después es  (85.5583), por 
lo cual se acepta la hipótesis alterna. 
 
Segunda Conclusión  
Se concluye que la metodología DMAIC mejora la eficacia en el área de pintado de 
la empresa LVC Contratistas Generales S.A.C., en San Juan de Lurigancho – 2018, 
mejorando en un  35.4%, teniendo un sig. = 0.000 < 0.05; en el análisis inferencial 
se validó la hipótesis 2 con la prueba T- Student para muestras relacionas en un 
promedio de 24 semanas, donde se obtuvo la media de la eficacia  (50.30) es menor  
y la media de la eficacia después es (85.65), por lo cual se acepta la hipótesis 
alterna. 
 
Tercera conclusión  
Se concluye que la metodología DMAIC incrementa la productividad en el área de 
pintado de la empresa LVC Contratistas Generales S.A.C., en San Juan de 
Lurigancho - 2018, mejorando en un 43. 7 % teniendo un sig. = 0.000 < 0.05; en el 
análisis inferencial se validó la hipótesis general con la prueba T-Student en un 
promedio de 24 semanas, donde se obtuvo la media de la productividad (29.675) 
es menor y la media de la productividad después es (73.433), por lo que se acepta 








Primera recomendación  
Se recomienda seguir realizando evaluaciones en el área de pintado, para seguir 
mejorando la productividad, mediante los indicadores ya establecidos y que todos 
los niveles jerárquicos en la empresa se comprometan a desempeñar sus funciones 
óptimamente, para seguir mejorando la eficiencia. 
 
Segunda recomendación  
Se recomienda realizar capacitaciones a los operarios sobre la metodología 
DMAIC, para que, de esta forma se genere adaptabilidad en ellos y que poco a 
poco se vayan familiarizando con ella y sobre todo que se siga aplicando esta 
metodología para la me jora contina de los procesos dentro la empresa, ya que esto 
nos permitirá obtener una calidad y productividad optima. 
 
Tercera recomendación  
Se recomienda que los equipos y/o grupos de trabajo tengan charlas diarias 
relacionadas a las actividades que realizan y participen aportando ideas de mejora, 
Esto es de utilidad tanto para la organización, así como también para el trabajador, 
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La productividad tienen que ver 
con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un 
sistema, por lo que incrementar 
la productividad es lograr mejores 
resultados considerando los 
recursos empleados para 
generarlos. En general, la 
productividad se mide por el 
cociente formado por los 
resultados logrados y los 
recursos empleados.(Gutiérrez, 
H, 2010,p.21)
la productividad es obtenida 
mediante eficiencia (uso de 
recurso tiempo de manera 
adecuada) y la eficacia (el 
aprovechamiento de 





















El DMAIC es una metodología de 
mejoramiento que permite 
obtener organizaciones eficaces 
y eficientes Para lograr estos 
objetivos el DMAIC está basado 
en cinco etapas; Definir, Medir, 
Analizar, Mejorar y Controlar. 
(Herrera 2011, p.2)
DMAIC  está enfocada en la 
mejora incremental de procesos 
existentes.
La aplicación de la 
metodología DMAIC empieza 
desde la medición, análisis, 
mejoramiento y control de los 
procesos,
Cada paso en la metodología 
se enfoca  en obtener los 
mejores resultados posibles 






















de recolección de 
datos y 
observación
(Total de elementos   
realizadas)/(Total de 
elementos planeados )  ) 
x 100
(Total de producción real 
)/(Total de producción 
programada )  ) x 100
(produccion sin 
defectos)/(total de 
producción programada )  
) x 100
(Total de capacitaciones  
realizadas )/(Total de 
capacitaciones 
programadas )  ) x 100
(produccion sin 
defecto)/(total de 





Fuente: Elaboración Propia. 
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disponible)  ) x 100
Razón
Instrumento:      
Ficha de recolección 




¿QUE EFECTO PRODUCIRÁ LA 
APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA 
DMAIC PARA MEJORAR 
LAPRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE 
PINTADO  DE LA EMPRESA LVC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C., 
SJL, 2018?
DETERMINAR EN QUE MEDIDA  LA 
APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA 
DMAIC MEJORA LA 
PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE 
PINTADO DE LA EMPRESA LVC 





(Total de producción 
real )/(Total de 
producción 
programada )  ) x 
100
METODOLOGÍA DMAIC
El DMAIC es una 
metodología de 
mejoramiento que permite 
obtener organizaciones 
eficaces y eficientes Para 
lograr estos objetivos el 
DMAIC está basado en 
cinco etapas; Definir, 
Medir, Analizar, Mejorar y 
Controlar. (Herrera 2011, 
p.2)
DMAIC  está enfocada en la 





(Total de elementos 
realizadas )/(Total de 
elementos planeados 






(Producción s sin 
⁡defectos )/(Total de 
producción )  ) x 100
(Total de 
capacitaciones  
realizadas )/(Total de 
capacitaciones 
programadas )  ) x 
100
¿QUE  EFECTO PRODUCIRÁ LA 
APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA 
DMAIC EN EL USO DE LOS 
RECURSOS DEL AREA DE PINTADO  
DE LA EMPRESA LVC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C., SJL, 2018?
DETERMINAR COMO  LA 
APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA 
DMAIC MEJORA  EL USO DE LOS 
RECURSOS EN EL AREA DE PINTADO 
DE LA EMPRESA LVC CONTRATISTAS 





(( Producción sin⁡ 
defecto  )/(Total de 
producción)  ) x 100
la productividad es 
obtenida mediante 
eficiencia (uso de recurso 
tiempo de manera 
adecuada) y la eficacia (el 
aprovechamiento de 
recursos para lograr la 
producción establecida)
APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA DMAIC PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PINTADO DE LA EMPRESA LVC CONTRATISTAS GENERALES S.A.C., SJL, 2018.S.A.C., SJL, 2017.
La aplicación de la 
metodología DMAIC 
empieza desde la medición, 
análisis, mejoramiento y 
control de los procesos,
Cada paso en la 
metodología se enfoca  en 
obtener los mejores 
resultados posibles para 
minimizar la posibilidad de 
error.
Tipo de estudio: 
Aplicado
LA APLICACIÓN DE LA 
METODOLOGÍA DMAIC MEJORA LA 
PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE 
PINTADO DE LA EMPRESA LVC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C., 
SJL, 2018.
Diseño 
metodológico:      Pre 
- experimental                                                                                                 
Nivel:                 Cuasi - 
experimental
Razón
Población:                 
ocho (8) operarios 
que están 
involucradas en el 
área de Pintado de la 
empresa LVC 
Contratistas 
Generales                                                       
Muestra:                
ocho (8) operarios  
que están 
involucradas en el 




LA APLICACIÓN DE LA 
METODOLOGÍA DMAIC MEJORA LA 
PRODUCTIVIDAD EN EL USO DE 
RECURSOS EN EL ÁREA DE PINTADO 
DE LA EMPRESA LVC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C., SJL, 2018.
Razón
¿QUE  EFECTO PRODUCIRÁ LA 
APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA 
DMAIC EN EL CUMPLIMIENTO DE 
LOS OBJETIVOS DEL ÁREA DE 
PINTADO  DE LA EMPRESA LVC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C., 
SJL, 2018?
DETERMINAR COMO  LA 
APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA 
DMAIC MEJORA  EL CUMPLIMIENTO 
DE LOS OBJETIVOS EN EL AREA DE 
PINTADO DE LA EMPRESA LVC 
CONTRATISTAS GENERALES S.A.C., 
SJL, 2018..
LA APLICACIÓN DE LA 
METODOLOGÍA DMAIC MEJORA LA 
PRODUCTIVIDAD EN EL 
CUMPLIMIENTO DE LOS OBJETIVOS 
EN EL ÁREA DE PINTADO DE LA 
EMPRESA LVC CONTRATISTAS 
GENERALES S.A.C., SJL, 2018.
PRODUCTIVIDAD
La productividad tienen que 
ver con los resultados que 
se obtienen en un proceso 
o un sistema, por lo que 
incrementar la 
productividad es lograr 
mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para generarlos. 
En general, la productividad 
se mide por el cociente 
formado por los resultados 
logrados y los recursos 
empleados.(Gutiérrez, H, 
2010,p.21)









DEFICIENCIA EN LA 
PRODUCTIVIDAD
MATERIA PRIMA METODO










Falta de inversión e 
infraestructura









Constantes pedidos a 
ultimo momento
MEDICIÓN










Falta de  
mantenimiento 
herramientas 
Anexo 3Diagrama de Ishikawa 
Figuras 1Diagrama de Ishikawa 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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       Figuras 2 tabla de frecuencia para el análisis de las causas, LVC CG SAC, 2018   
                  Fuente: Elaboración propia. 
 
 
ITEMS CAUSAS DEL REPROCESO DEL ELEMENTO FRECUENCIA FRE. NORMALIZ FRE. ACUMULADA CLASE
1 DIAGRAMA DE PROCESOS 25 30% 30%
2 FALTA DE CAPACITACION 20 24% 54%
3 CALIDAD DEL ELEMENTO DE IMAGEN 15 18% 71%
4 DESMOTIVACIÓN DEL PERSONAL 9 11% 82%
5 FALTA DE MANTENIMIENTO DE HERRAMIENTAS 7 8% 90%
6 DEMORA EN ENTREGAS DEL INSUMO 4 5% 95%
7 PEDIDOS A ULTIMO MINUTO 3 4% 99%
8 FALTA DE ESPACIO 1 1% 100%






 Anexo 5 Diagrama de Pareto con sistema ABC, LVCSAC 
 
  
                     Figuras 3 Diagrama de Pareto con sistema ABC, LVCSAC 
























FRECUENCIA FRE. ACUMULADA 80-20
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Anexo 6 Las etapas de la realización de un proyecto, Control Estadístico de la Calidad y Seis Sixma. 
 
      Figura 4 Las etapas de la realización de un proyecto, Control Estadístico de la Calidad y Seis Sixma 





Anexo 7 La productividad y sus componentes - calidad total y productividad 
  
Figura 5 La productividad y sus componentes - calidad total y productividad 
Fuente: Humberto Gutiérrez Pulido (2010)
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Anexo 8 Diagrama de Operaciones (DOP): Proceso de Pintado Pre – Test 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
DIAGRAMA DE OPERACIONES (DOP) : PROCESO DE PINTURA DE ELEMENTOS DE IMAGEN DE REPSOL
    Producción
    Pintura




























































Anexo 9 Diagrama de Operaciones (DOP): Proceso de Pintado Post - Test 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES (DOP) : PROCESO DE PINTURA DE ELEMENTOS DE IMAGEN DE REPSOL
    Producción
    Pintura
Pintura GLoss Auromasthic Elemento de imagen
thiner, trapo
Auro thiner, catalizador
























































Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
61 
 













1 mazilla en almacen
2 recepcion de material 9
3 transporte al area de pintado 5
4 Se limpia el elemento de imagen 4
5 se mazilla dando un acabado 25
6 se espera al secado de la mazilla 20
7 se da la primera pasada con lija 40 20
8 se da la segunda pasada con lija 80 20
9 se da la tercera pasada con lija 120 20
10 se acondiciona la compresora y herramientas 15
11 limpieza de pistola 20
12 Gloss y base en  almacen 20
13 recepcion de material 9
14 transporte al area de pintado 10
15 preparacion de base 5
16 se aplica base zincromato 15
17 se espera al secado de la base 30
18 se prepara la  pintura gloss 10
19 se aplica primera mano de pintura 20
20 se espera al secado de la pintura 10
21 se aplica segunda mano de pintura 20
22 se espera al secado de la pintura 30










TOTAL 352 13 2 2 6 1
se usa compresora de aire
no necesita ser secado por completo
el lavado del envase de un dia anterior
EVENTO SIMBOLO DEL EVENTO OBSERVACIONES
ALMACEN
se limpia con thiner
se lija asperesas de soldadura






LUGAR: AREA DE PRODUCCION Inspección
PINTADO DE ELEMENTOS DE IMAGEN
FECHA: ABRIL 2018 TOTAL






Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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1 mazilla, pintura, lija en almacen 0
2 recepcion de material 8
3 transporte al area de pintado 5
4 Se limpia el elemento de imagen 4
5 se mazilla dando un acabado 20
6 se espera al secado de la mazilla 15
7 se da la primera pasada con lija 40 13
8 se da la segunda pasada con lija 80 13
9 se da la tercera pasada con lija 120 13
10 se acondiciona la compresora y herramientas 9
11 limpieza de elemento de imagen lijado 3
12 inspeccion del elemento de imagen 5
13 preparacion de base 9
14 se aplica base zincromato 10
15 se espera el secado de la base 30
16 inspeccion del elemento de imagen 5
17 se prepara la  pintura gloss 7
18 se aplica primera mano de pintura 15
19 se espera al secado de la pintura 10
20 se aplica segunda mano de pintura 15
21 se espera el secado de la pintura 30






















LUGAR: AREA DE PRODUCCION Inspección
PINTADO DE ELEMENTOS DE IMAGEN
FECHA: SETIEMBRE 2018 TOTAL
ELABORADO POR: COICO ARIAS YANIRA PUESTO: OPERARIO
EVENTO SIMBOLO DEL EVENTO OBSERVACIONES
ALMACEN
se limpia con thiner
se lija asperesas de soldadura
no necesita ser secado por completo
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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                                                                                    Firma del supervisor  
  
TOTAL DE Rayaduras Burbujas Veteado Manchas Mal TOTAL DE PRODUCCION TOTAL DE PRODUCCION
PRODUCCIÓN macillado CON DEFECTOS SIN DEFECTOS
1 Repsol vertical
2 pastillas publicitarias
3 pastillas de precios
4 pastillas ciega
5 Plafón


































Pintado de elementos de Imagen
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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                                                                                    Firma del supervisor  
FECHA:
PROCESO: Pintado de elementos de Imagen
Evaluación de la mejora de la 
productividad
TIEMPO PROGR. TIEMPO EJECUT. UNIDADES UNIDADES




























DATOS:DEPARTAMENTO: Area de Pintado
                                 F IC HA DE  O B S E R V AC IÓ N P R O DUC TIV IDAD
SUPERVISOR:
JEFE DE AREA: Jose Emerson Flores
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Anexo 15 Recolección de datos: Pre test - variable dependiente Productividad 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Anexo 16 Recolección de datos: Post test - variable dependiente Productividad 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Anexo 17 Recolección de datos: Pre test - variable independiente DMAIC  
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Anexo 18 Recolección de datos: Post test - variable independiente DMA
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Anexo 19 Cronograma de ejecución 











































Discusión de los 
resultados y 












Presenta la tesis 






























             Aplicación de base Pintado 1era mano 
 
 
Pintado 2da mano Elementos finalizados 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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Anexo 21 Elementos de imagen, LVC S.A.C. 
 
 
                        
      MARCO PUBLICITARIA          MARCO DE LISTA DE PRECIOS 
 
               




Fuente: Empresa LVC Contratistas Generales S.A.C. 
 




                        
 




    
      PLAFON DE PARED                                     PROHIBITIVOS DE PARED 
  
Fuente: Empresa LVC Contratistas Generales S.A.C. 
 
Fuente: Empresa LVC Contratistas Generales S.A.C. 
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Anexo 22SIPOC – Proceso de Pintado, LVC S.A.C. 
 
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTE REQUERIMIENTO 













limpieza Elementos  
− Área de 







− Área de 
Proyecto imagen 
Aurothiner 

















   
 





Anexo 23 Plan de Capacitaciones 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
















Plan de Capacitaciones 2018
Importancia del Orden y limpieza en el area de pintado.
Liderazgo del cambio
Mantenimiento periodico y preventivos de los equipos.
Reunion con los trabajadores y encargados.
Seguridad y salud en el trabajo
Verificacion de la  metodologia en marcha
Conociendo el Diagrama de Operaciones del Area (procesos)
orientacion y conceptos  de la Metodologia DMAIC 
Lidrerazgo y fomento de la metodologia DMAIC
Aplicación de pintura marcaAurora
Condiciones adecuadas del Area de pintado
Temas a capacitar
Concepto de la calidad y sus ventajas de aplicación
Rol fundamental del trabajador hacia la empresa
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Anexo 26  Certificado de validez de instrumentos DMAIC 2 
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Anexo 30 Carta de autorización para el uso de datos de la empresa LVC 
Contratistas Generales S.A.C. 
  
 
FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL
Declaratoria de Originalidad del Autor
Yo, COICO ARIAS YANIRA CRISTINA estudiante de la FACULTAD DE INGENIERÍA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERÍA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CÉSAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE, declaro bajo juramento que todos
los datos e información que acompañan la Tesis titulada: "Aplicación de la metodología
DMAIC para mejorar la productividad en el área de Pintado de la empresa LVC
Contratistas Generales S.A.C, S.J.L, 2018", es de mi autoría, por lo tanto, declaro que la
Tesis:
1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.
2. He mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda cita
textual o de paráfrasis proveniente de otras fuentes.
3. No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtención de otro grado
académico o título profesional.
4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni
copiados.
En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de la información aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.
Nombres y Apellidos Firma
COICO ARIAS YANIRA CRISTINA
DNI:       73934322
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